BUNDES 



PRIORITY 
DOCUMENT 

SUBMITTED OR TRANSMITTED IN 
cSOSSS- WITH RULE 17.1(a) OR (b) 



PUBLIK DEUTSC(P-AN D 



lu 




03 7 5 




Prioritatsbescheinigung iiber die Einreichung 
einer Patentanmeldung 




Aktenzeichen: 

Anmeldetag: 

Anmelder/lnhaber: 



102 49 030.9 



21. Oktober2002 



Profil-Verbindungstechnik GmbH & Co KG, 
Friedrichsdorf/DE 



Bezeichnung: 



Funktionselement zur Anbringung an ein Blechteil, 
aus diesen hergestelltes Zusammenbauteil sowie 
Verfahren zur Anbringung des Funktionselements 
an ein Blechteil 




i • 



rioritat: 



IPC: 



19. April 2002 PCT/EP 02/04365 



F 16 B 5/04 



Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ur- 
sprunglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 



N 



MQnchen, den 14. Mai 2003 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der President 

Im Auftrag 




BEST AVAILABLE COPY 



Prom-Verbindungstechnik GmbH 8s Co. KG P4020PDE - R/sr 

Funktionselement znr Anbringung an e in Blechteil. 
aus diesen hergestelltes Zusammenbau teil sowie 
Verfahren zur Anbringung; des Funktionseleme nts an ein Blechteil 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Funktionselement zur Anbringung 
an ein Blechteil, wie beispielsweise Mutterelement oder Bolzenelement mit 
einem Korperteil bzw. Kopfteil, der an seinem ersten axialen Ende erfor- 
derlichenfalls eirien kreiszylindrischen Teil aufweist und an seinem. ande- 
ren axialen Ende in einen zylindrischen Nietabschnitt ubergeht nach dem 
Oberbegriff vom Anspruch l^sowie ein aus dem Funktionselement und 
einem Blechteil hergestelltes Zusammenbauteil nach dem Oberbegriff vom 
Anspruch 17 und ein Verfahren zur Anbringung des Funktionselements 
an ein Blechteil nach dem Oberbegriff vom Anspruch 32. 

Ein Funktionselement der eingangs genannten Art wird von der Firma 
Profil Verbindungstechnik GmbH & Co. KG, Friedrichsdorf, Deutschland 
unter der Bezeichnung EMF in der Form eines Mutterelements angeboten. 
Mit diesem Element kann ein Bauteil auf der dem Ringflansch abgewand- 
ten Seite des Blechteils an diesem angebracht werden, und zwar mittels 
eines Schraubbolzens, der in das Gewinde des Mutterelements eingreift 
und das Bauteil und das Blechteil gegeneinander verspannt. Das Element 
wird an ein Blechteil mittels des Verfahrens angebracht, das in der EP-A-0 
713 982 im Zusammenhang mit deren Fig. 16 und 17 beschrieben ist, 
wobei dieses Verfahren fur sich in der entsprechenden europaischen 
Teilanmeldung EP-A-0 922 866 beansprucht ist. Ein Funktionselement 
der eingangs genannten Art in Form eines Bolzenelements ist ebenfalls 
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bekannt, und zwar in Form des sogenannten SBF Bolzenelements der 
Firma Profil Verbindungstechnik GmbH & Co. KG, das unter anderem im 
deutschen Patent 3447006 zusammen mit dem dazugehorigen Anbrin- 
gungsverfahren beschrieben ist. Sowohl das EMF Element als auch das 
SBF Element haben sich in der Praxis bewahrt. Bei dem EMF Element 
wird das Blechteil nur unwesentlich verformt und bleibt im Bereich der 
Anbringung des Funktionselements zumindest im wesentlichen in der 
gleichen Ebene wie das umliegende Blechmaterial. 

Bei dem SBF Bolzen dagegen wird eine gerundete Vertiefung im Blechteil 
erzeugt und dies fuhrt zu einer relativ steifen Anbindung des Bolzenele- 
mentes am Blechteil. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Funktionselement vorzuse- 
15 hen, das eine steife Anbindung am Blechteil sicherstellt, so daS Zug- und 
Kompressionskrafte sowie Quer- und Scherkrafte uber das Element am 
Blechteil ubertragen werden konnen, wobei die Anbindung auch bei wech- 
selnder Beanspruchung eine lange Lebensdauer aufweisen soil und nicht 
zu der Ausbildung von Ermudungsrissen neigt. Weiterhin will die Erfin- 
dung ein Zusammenbauteil bestehend aus dem Funktionselement und 
einem Blechteil schaffen, das entsprechende Eigenschaften aufweist und 
ein Verfahren zur Anbringung des Funktionselements zur Verfugung 
steUen, das eine qualitativ hochwertige Anbringung des Funktionsele- 
ments am Blechteil sicherstellt, ohne besonders aufwendig in der Realisie- 
25 rung zu sein. Dariiber hinaus soli das Funktionselement sich als elektri- 
sches Anschlusselement eignen, bspw. in Form eines Massebolzens. 



In dieser Anmeldung hat die Bezeichnung "Funktionselement" seine nor- 
male Bedeutung, die Beispiele for solche Funktionselemente sind Befesti- 
gungselemente wie Mutterelemente oder Bolzenelemente, die die Anbrin- 
gung eines weiteren Bauteils an einem Blechteil ermoglichen. Die Be- 
zeichnung umfafct aber auch alle Arten von Hohlelementen, die beispiels^ 
weise zur Aufnahme von eingesteckten Teilen oder als drehbare Lagerung 
fur eine Welle dienen, wie auch alle Elemente, die mit einem Schaftteil 
versehen sind, beispielsweise zur Aufnahme von einem Klip oder zur 
drehbaren Lagerung eines hohlen Teiles. 

Zur Losung der Aufgabe wird erfindungsgemafc ein Funktionselement der 
eingangs genannten Art vorgesehen, dafi sich dadurch auszeichnet, dass 
der Korperteil im Bereich zwischen dem ersten axialen Ende bzw. einem 
etwaigen dort vorgesehenen kreiszylindrischen Teil und dem Nietabschnitt 
mit einem zumindest im Wesentlichen konusformigen Bereich versehen 
ist, der eine Anlageflache fur einen entsprechenden konusformigen Be- 
reich eines Blechteils bildet und dass der kreiszylindrische Teil, falls 
vorhanden, an der Grenze zum konusformigen Bereich einen Durchmes- 
ser aufweist, der nicht groSer ist als der maximale Durchmesser des 
konusformigen Bereichs. 

Ein entsprechendes Zusammenbauteil zeichnet sich dadurch aus, dafe 
dass der Korperteil im Bereich zwischen dem ersten axialen Ende bzw. 
einem etwaigen dort vorgesehenen kreiszylindrischen Teil und dem Niet- 
abschnitt mit einem zumindest im Wesentlichen konusformigen Bereich 
versehen ist, der eine Anlageflache fur einen entsprechenden konusformi- 
gen Bereich eines Blechteils bildet und dass der kreiszylindrische Teil, 
falls vorhanden, an der Grenze zum konusformigen Bereich einen Durch- 
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messer 



aufweist, der nicht grofier ist als der maximale Durchmesser des 
konusformigen Bereichs, wobei ein konusformiger Bereich des Blechteils 
in einem aus dem Nietabschnitt gebildeten Ringwulst eingeklemmt ist und 
dass der konusformige Bereich des Blechteils zumindest im Wesentlichen 
vollflachig am konusformigen Bereich des Funktionselements anliegt. 



Diese Ausfuhrung des Funktionselements bzw. des mit dem Funktions- 
element gebildeten Zusammenbauteils ffihrt daher 2U einer Ausbildung 
wonach der konusformige Bereich des Blechteils sich zumindest im we- 
sentlichen vollflachig an den konusformigen Bereich des Korperteils des 
Funktionselementes anliegt. Diese Konstruktion schafft eine besonders 
steife und feste Anbringung des Funktionselements am Blechteil und lost 
somit die oben angegebene Aufgabenstellung. 

Diese vollflachige Anlage fuhrt dazu, dass relative Bewegungen zwischen 
dem Blechteil und dem Element weitestgehend ausgesehlossen sind. Auch 
dies erhoht die Steifigkeit der Verbindung und hilft die Ausbildung von 
Ermudungsrissen zu vermeiden. 

Besonders gunstig ist es, wenn Verdrehsicherungsmerkmale im Bereich 
der konusformigen Flache vorgesehen sind, da das Blechmaterial im 
Eingriff mit diesen Verdrehsicherungsmerkmalen gebracht werden kann, 
wodurch die Verdrehsicherung erreicht ist, ohne die Steifigkeit der Ver- 
bindung herabzusetzen. Die Verdrehsicherungsmerkmale konnen bei- 
spielsweise mit Vorteil die Form von Nasen und/oder Vertiefungen aufwei- 
sen. 
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Die axiale Lange der konusformigen Flache soli mindestens in etwa der 
doppelten Bleckdicke, vorzugsweise etwa der vierfachen Blechdicke ent- 
sprechen. Eine Abmessung dieser Art stellt sicher, dafi der konusformige 
Bereich ausreichend lang ist, urn die erwunschte Steifigkeit zu erzielen. 

Der eingeschlossene Konuswinkel der konusformigen Flache liegt vor- 
zugsweise im Bereich zwischen 60° und 150°. Besonders bevorzugt ist ein 
eingeschlossener Konuswinkel im Bereich zwischen 70° und 140° und 
insbesondere ein Konuswinkel yon 75° bis 115°. Ein eingeschlossener 
Konuswinkel von etwa 90° gilt als besonders bevorzugt. 

Besonders gunstig ist es, wenn die konusformige Flache iiber einen zy- 
lindrischen Halsteil in den Nietabschnitt ubergeht. Dieser Halsteil wird bei 
der Umformung des Materials des Funktionselements im Bereich des 
Nietabschnittes im Wesentlichen nicht verformt und bildet einen Tell der 
klemmenden Aufnahme fur das Blechmaterial im Bereich des Randes des 
in diesem vorgesehenen Loches. Der Halsteil kann mit Vorteil eine axiale 
Lange aufweisen, welche in etwa der Blechdicke entspricht und vorzugs- 
weise etwas grofier als diese ist. 

Die axiale Hohe des kreiszylindrischen Teils kann bis auf null reduziert 
werden, so das die Stirnflache des konusformigen Bereichs mit dem grofc- 
ten Durchmesser an der dem Nietbordel abgewandten Oberflache des 
Blechteils zu liegen kommt, oder etwas hoher oder tiefer als diese Oberfla- 
che liegt. 



Die Moglichkeit besteht aber auch, die axiale Dicke des kreiszylindrischen 
Teils deutlich grofcer als die Dicke des Blechteils zu machen, an dem das 
Element zu befestigen ist. In diesem Falle steht die dem Blechteil abge- 
wandte Stirnseite des kreiszylindrischen Teils deutlich vor der entspre- - 
chenden Oberseite des Blechteils vor und kann beispielsweise zur Reali- 
sierung einer Abstandsfunktion ausgeniitzt werden. In beiden Fallen kann 
die Konusflache im Bereich der dem Nietbordel abgewandten Seite des 
Blechteils mit einem reiativ grofcen Durchmesser ausgestattet werden, so 
daft insgesamt eine grolSe Auflageflache zwischen dem Funktionselement 
und dem Blechteil gegeben ist, wodurch eine giinstige Flachenpressung 
erreicht und die Obertragung von Kraften uber das Funktionselement in 
das Blechteil begunstigt werden kann. Besonders bevorzugte Ausfuh- 
rungsformen des Funktionselements sowie des Zusammenbauteils sind 
den Unteranspriichen zu entnehmen. 

Eine besonders bevorzugte Ausfuhrungsform des Verfahrens zur Anbrin- 
gung des Funktionselements an ein Zusammenbauteil ist dem Anspruch 
32 zu entnehmen, wobei weitere Varianten des Verfahrens in den weiteren 
Anspruchen 33 bis 36 zu finden sind. Die Anbringung kann unter ande- 
rem mit einem Verfahren erfolgen, das an sich im wesentlichen aus dem 
deutschen Patent 3447006 bekannt ist, wobei die Form der Matrize der 
besonderen Form des Blechteils bzw. Funktionselements anzupassen ist. 

Die Erfindung wird nachfolgend naher erlautert, anhand von Ausfuh- 
rungsbeispielen unter Bezugnahme auf der Zeichnungen, welche zeigen: 

Fig. 1 ein teilweise in axialer Richtung geschnittenes Funktionsele- 

ment in Form eines Mutterelements, 
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eine schematische Darstellung eines Blechteils, das zur Auf- 
nahme des Funktionselements der Fig. 1 vorbereitet ist, 

ein Zusammenbauteil, das aus dem Funktionselement der 
Fig. 1 und dem Blechteil der Fig. 2 gebildet ist, 

eine Seitenansicht eines teilweise in Langsrichtung geschnit- 
tenes Funktionselements in Form eines Bolzenelements, 

eine Stirnansicht des Bolzenelements der Fig. 4 entsprechehd 
der PfeUrichtung V der Fig- 4, 

eine perspektivische Darstellung des Bolzenelements der Fig. 
4 und 5, 

eine Zeichnung ahnlich der Fig. 6 des gleichen Gegenstands, 
jedoch zu einem anderen MaSstab und mit einer Schnittebe- 
ne, die durch eine Verdrehsicherungsnase verlauft, 

eine DarsteUung des Bolzenelements der Figuren 4 bis 7 in 
der Ansicht der Fig. 7, jedoch mit einem auf das Schaftteil 128 
aufgeschraubten Mutterelements, insbesondere zur Ausbil- 
dung eines elektrischen Anschlussbolzens, 

eine Stirnansicht der Bolzen- und Mutterkombination der Fig. 
8 in PfeUrichtung IX der Fig. 8 gesehen und 
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Fig. 10 eine teilweise geschnittene Darstellung eines Zusammenbau- 
teils, das aus dem Bolzenelement der Fig. 8 und einem Blech- 
teil gebildet ist. 

Die Fig. 1 zeigt ein Funktionselement 10 mit einem einstuckigem Korper- 
teil 12, das keinen Ringflansch aufweist, sondern eine konusformige 
Flache 16, die ohne Ringflansch in einen kreiszylindrischen Teil 14 uber- 
geht, dessen Durchmesser zumindest im wesentliohen dem maximalen 
Durchmesser der konusformigen Flache 16 entspricht. Es kann im Be- 
reich der Grenze zwischen der konusformigen Flache 16 und dem kreiszy- 
lindrischen teil 14 sowie am trbergang vom kreiszylindrischen Teil 14 und 
dessen freier Stirnflache 39 kaltschlagtechnisch bedingte gerundete Crber- 
gange geben. Ferner weist das gezeigte Funktionselement 10 einen Halsteil 
18 auf, der in einen Nietabschnitt 20 ubergeht. Die Grenze zwischen dem 
Halsteil 18 und dem Nietabschnitt 20 liegt bei 22. Der Korper 16 des 
Funktionselements 10 weist aufierdem eine konzentrisch zur Langsachse 
24 angeordnete Bohrung 26 mit einem Gewindezylinder 28 auf. Am unte- 
ren Ende des Nietabschnitts 20 in Fig. 1 geht dieser in eine zylindrische 
Fortsetzung 30 liber, die als zum Nietabschnitt 20 gehorig gedacht werden 
kann. Die Bohrung 28 des Mutterelementes 10 weist im Bereich der zy- 
lindrischen Fortsetzung 30 einen Bereich 32 auf mit einem Durchmesser, 
der geringfugig groSer ist als der Grunddurchmesser des Gewindezylin- 
ders 28. 

Die konusformige Flache 16 erstreckt sich konkret zwischen der Grenze 
zum kreiszylindrischen Teil 14 des Funktionselements bis zu der Grenze 
36 zum Halsteil 18 und weist einen Konuswinkel a von in diesem Beispiel 
90° auf. Es soli betont werden, dass der kreiszylindrische Teil im Prinzip 
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eine beliebige Lange in axialer Richtung 24 haben kann, wobei der kreis- 
zylindrische Teil auch vollstandig fehlen kann, so dass die Stirnseite 39 
des Funktionselements an der Stelle des maximalen Durchmessers der 
konusformigen Flache 16 liegt, d.h. bei 34 in Fig. 1 und 3. 

Auch kann der kreiszylindrische Teil 14-einen Durchmesser aufweisen, 
der deutlich kleiner ist als der maximale Durchmesser der konusformigen 
Flache 16, so dass eine Stufe an der Grenze 34 in Fig. 1 und 3 vorliegt, = 
Auch konnte der Teil 14 als ein von der Grenze 34 in Richtung von der 
10 konusformigen Flache 16 weg sich verjungender Teil ausgebildet werden. 

Der kreiszylindrische Teil konnte, falls erwunscht, eine andere Umfangs- 
form aufweisen. Bspw. konnte er in Draufsicht eine polygonale oder 
genutete Form aufweisen oder konisch divergierend oder verjungend oder 
15 abgestuft ausgebildet sein. Wichtig ist, dass er an der Grenzflache zum 
konusformigen Bereich keine Abmessung aufweist, die grower ist als der 
grofite Durchmesser des konusformigen Bereichs und somit einen Ring- 
fiansch dort nicht bUdet. Wenn er konisch divergierend ausgebildet ist, 
muss der eingeschlossener Konuswinkel kleiner sein als der des konus- 
0 formigen Bereichs und es darf, egal welche Form er hat, kein ausgedehn- 
ter Bereich sich am Blechteil abstutzen und als Flanschteil dienen. Es 
durfte hochstens einige Ecken sich im BlechteU eingraben und als Ver- 
drehsicherung dienen, wobei auch eine solche Konstruktion eher uner- 
wunscht ist. Bei der Auslegung des Begriffs "kreiszylindrischen Teils" sind 
25 diese Aussagen zu berucksichtigen, bzw ist dieser Begriff entsprechend 
auszulegen. 
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GleichmaSig verteilt um die konusformige Flache herum befinden sich 
Verdrehsicherungsmerkmale 38, die hier die Form von Nasen aufweisen, 
die sich jeweils in axiale Ebenen des Elementes erstrecken. Es sind hier 
acht solche Verdrehsicherungsnasen 38 vorgesehen, es konnten aber 
auch mehr oder weniger sein. Die Verdrehsicherungsnasen konnten auch 
die Form von Vertiefungen haben oder es konnen Verdrehsicherungsna- 
. sen und Verdrehsicherungsvcrtiefungen vorgesehen werden, bspw. ab- 
• wechselend uxti die ko iVuSformige 

10 Die Fig. 2 zeigt ein Blechteil 40, das zur Aufnahme des Funktionselements 
10 der Fig. 1 vorbefeitet ist. Konkret weist das Blechteil 40 eine konus- 
formige Vertiefung 42 mit einem Loch 44 im Bodenbereich der konusfor- 
migen Vertiefung auf. Der Konuswinkel des konusformigen Bereiches 42 
des Blechteils 40 entspricht vorzugsweise dem Konuswinkel a der konus- 
15 formigen Flache 16 des Funktionselements 10. Das Loch 44 weist einen 
Durchmesser auf, der dem Durchmesser des Halsteils 18 des Funktions- 
elements 10 der Fig. 1 entspricht, wobei das Loch 44 auch einen etwas 
grofieren Durchmesser aufweisen kann, beispielsweise im Bereich von 0,2 
mm grower, um eine leichte Einfuhrung des Funktionselements in das 
Loch zu ermoghchen. Es ware auch denkbar, das Loch 44 geringfugig 
kleiner zu machen als den Durchmesser des Halsteils 18, wodurch durch 
Einfuhrung des Halsteils 18 dutch das Loch 44 dieses leicht aufgeweitet 
wird. Die konusformige Form der Vertiefung 42 erleichtert auf jeden Fall 
die Ausrichtung des Funktionselements 10 mit dem Blechteil bei Einfuh- 
25 rung des Funktionselements. Die Achse 46 des Loches 44 fhichtet dabei 
mit der Langsachse 24 des Funktionselements 10. 
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Die Blechvorbereitung erfolgt ublicherweise in einer Stanzpresse oder in 
einer Station eines Folgeverbundwerkzeuges. In einer weiteren Presse 
(oder in der gleichen Presse) bzw. in einer weiteren Station eines Folgever- 
. bundwerkzeuges wird das Funktionselement 10 dann unter Anwendung 
eines Setzkopfes in das Blechteil 40 eingebracht und an diesem ange- 
bracht, wobei das sich ergebende Zusammenbauteil in Fig. 3 dargestellt 
ist und nachfolgend naher erlautert wird. Es soil kurz zum Ausdruck 
gebracht werdfen, dafS die Anbringung vofi Furiktionselementen an Blech- 
teilen in Pressen und in Folgeverbundwerkzeugen oder unter Anwendung 
von Robotern oder besonderen GesteUeinrichtungen an sich gut bekannt 
ist und hier nicht im Detail 1 erlautert wird. 

Die Zusammenbausituation gemaS Fig. 3 laJSt erkennen, daJS ein Ring- 
wulst 50 aus dem Nietabschnitt 20 des Funktionselementes durch Ver~ 
15 schiebung von Material des Nietabschnitts in Richtung auf den Ring- 

flansch 14 2ai gebildet ist. Dieser Ringwulst 50 bildet zusammen mit dem 
Halsteil 18, der bei der Verschiebung des Materials des Nietabschnitts zur 
Bildung des Ringwulstes 50 nur leicht verformt wird, eine klemmende 

• Aufnahme fur den Randbereich 48 des Loches 44 des Blechteils 40 und 
0 sorgt fur einen entsprechenden Anpresswiderstand entgegengesetzt zur 
Pfeilrichtung 47 in Fig. 3. Der konusformige Bereich des Blechteils 40 
benachbart zur konusformigen Flache 16 sorgt fur einen entsprechenden 
Anpresswiderstand. Obwohl hier nicht gezeigt, erfolgt hier die Verschie- 
bung des Materials des Nietabschnitts in Richtung auf den Ringflansch 14 
25 zu in einer Matrize, die eine konusformige Vertiefung aufweist, die in 

Anlage gegen die AuSenseite des konusformigen Bereiches 42 des Blech- 
teils gelangt, so daJS das Blechmaterial gleichzeitig radial nach innen 
gedruckt wird, wo durch es zu einem formschlussigen Eingriff zwischen 
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dem Blechmaterial im konusformigen Bereich 42 und den Verdrehsiche- 
rungsmerkmalen 38 kommt. 

Bei der Verschiebung des Materials aus dem Bereich des Nietabschnitts 
auf den Ringflansch zu, wird von oben in Pfeilrichtung 47 auf die Stirnsei- 
te 39 des Funktionselements 10 gedruckt. Da relativ viel Material im 
Korperteil 12 des* Funktionselements zwischen der Stirnseite 39 und dem 
" Nietabschnitt vorhariden ist, wird dieser Bereich des Funktioriselements 
nicht verformt, so dafi eine Verformung des Gewindezylinders 28 nicht zu 
10 befurchten ist. Auch die zylindrische Fortsetzung 30 des Nietabschnitts 
wird bei der Anbringung des Funktionselements nicht verformt, sondern 
lediglich in eine Bohrung der (nicht gezeigten) Matrize gefuhrt. Bei der 
Anbringung des Funktionselements am Blechteil kann am Setzkopf ein 
ringformiger Niederhalter zur Anwendung gelangen, der um den zylindri- 
15 schen Teil 14 herum angeordnet ist und das Blechteil benachbart zur 

konusformigen Vertiefung 48 gegen eine plane Ringflache an der Stimseite 
der verwendeten Matrize druckt, wobei diese Ringflache parallel zum 
Blechteil 40 in dem bereich um die konusformige Vertiefung 42 herum 
verlauft. Auch ist es moglich, ohne einen Niederhalter zu arbeiten oder, 
iO falls vorhanden, den kreiszylindrischen Teil 14 in einer Ausnehmung am 
freien Ende eines Stofcels eines Setzkopfs aufzunehmen, so dass die Stirn- 
seite des Stofiels nach dem Einpressen des Funktionselements bundig mit 
der dem Nietbordel abgewandten Seite des Blechteils liegt und somit als 
Niederhalter funktioniert bzw. das Blechteil um die konusformige Vertie- 
25 fung herum flach presst. 



Das Zusammenbauteil gemafi Fig. 3 hat unter anderem den Vorteil, da& 
ein weiteres Bauteil auf der einen oder anderen Seite angebracht werden 
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kann. Beispielsweise kann ein Bauteil auf der Stirnseite 39 befestigt wer- 
den, in diesem Fall tnittels eines Bolzens, der von oben kommend in Fig. 3 
in den Gewindezylinder 28 eingeschraubt wird. Durch die konusformige 
Ausbildung des Bereiches 42 des Blechteils und die Ausbildung des Ring- 
wulstes 50 ist die Anbringung des Funktionselements am Blechteil so fest 
bzw. steif, daS die Anbringung eines Bauteils an diese Stirnseite 39 ohne 
weiteres zulassig ist. Dabei karuj die Hohe des kreiszylindrischen Teils 14, 
d.h. die axiale Dicke dieses Teils gew§hlt werden, urn eine Abstandsfunk- 
tion zwischen dem weiteren Bauteil uxfd dem Blechteil 40 zu gewahrleis- 



10 ten. Beim Fortlassen des konusformigen Teils kann die Stirnseite 39 
bundig mit 
diese liegen 



biind^ mit der oberen Seite des Blechteils 40 oder hoher oder tiefer als 



Es besteht aber auch die Moglichkeit ein Bauteil auf der unteren Seite des 
15 Blechteils 40 in Fig. 3 anzubringen. In diesem Falle ware der Bolzen von 
unten in den Gewindezylinder 28 einzufuhren. Das Bauteil konnte sich 
auf der Unterseite des Blechteils gegeniiber dem konusformigen Teil 16 
des Funktionselements 10 abstutzen oder an der Unterseite des Ringwuls- 
tes 50 oder bei geeigneter Dimensionierung der zylindrischen Fortsetzung 
0 30 an der freien Stirnseite dieser Fortsetzung. Auch konnte die zylindri- 
sche Fortsetzung 30 als Lageflache fur ein drehbares Teil dienen, das 
ebenfalls mit einem Bolzen gesichert wird, der von unten kommend in den 
Gewindezylinder 28 eingefuhrt wird. 

25 Die Fig. 4 bis 10 zeigen ein weiteres Beispiel eines erfindungsgemaiSen 
Funktionselements hier in Form eines Bolzenelements. 
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Fur die nachfolgende Beschreibung werden fur Teile, die die gleiche Form 
oder Funktion aufweisen wie bei dem Mutterelement gemaS Fig. 1 bis 3 
die gleichen Bezugszeichen verwendet, jedoch mit der Grundzahl 100 
erhoht. Es kann davon ausgegangen werden, da& die bisherige Beschrei- 
5 bung auch fur die entsprechend gekennzeichneten Teile der Ausfuhrungs- 
^form gemaJS Fig. 4. bis 9 gilt, es sei derm, etwas Gegenteiliges wird gesagt. 

" Das Bolzenelement 110 weist einen Kopfteil oder KSrperteil 112 aiif, der 
zumindest im wesentlichen dem Korperteil 12 des Mutterelementes der 
10 Fig. 1 entspricht und das Bolzenelement hat auiSerdem einen Scliaftteil 
113, der sich von der Oberseite 139 des kreiszylindrischen Teils 114 weg 
erstreckt. Der Schaftteil 113 tragt einen Gewindezylinder 128 und endet in 
einem Einfuhrzapfen 129, beispielsweise nach EN ISO 4753. 

15 Der kreiszyUndrische Teil 114 geht in diesem Beispiel liber einen ringfor- 
migen Ubergang 134 in eine konusformige Anlageflache 116 liber, die 
unmittelbar in einen Nietabschnitt 120 libergeht, der hier an seinem 
unteren Ende 121 mit Stanz- und Nietmerkmalen ausgestattet ist, die im 

k Prinzip identisch mit den Stanz- und Nietmerkmalen eines herkommlichen 

?20 SBF-Bolzens sein konnen, der aber vorzugsweise die Form hat, die in der 
DE-Patentanmeldung 101470076.2. D.fcu, man kann sich das Bolzenele- 
ment gemaS Fig. 4 bis 7 so vorstellen, daS jetzt kein Halsteil vorgesehen 
ist, was grundsatzlich auch bei der Ausbildung des Funktionselements 
gemaJS Fig. 1 bis 3 moglich ist. Andererseits wird der obere Bereich 118 

25 des Stanz- und Nietabschnitts 120 hier zumindest im wesentlichen nicht 
verformt, wie aus Fig. 7 hervorgeht, so daS dieser Bereich ggf. als Halsteil 
bezeichnet werden konnte. 
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Ahnlich wie bei der Ausf^irungsform gemaJS Fig. 1 bis 3 sind hier Ver- 
drehsicherungsmerkmale 138 vorgesehen, die hier die Form von Nasen 
aufweisen. Auch ware es moglich, die Verdrehsicherungsnasen 138 gemafi 
Fig. 4 bis 10 mit Verdrehsicherungsveiliefungeri zu ersetzen, die die glei- 
che Form haben kormten wie die gezeigten Nasen, sich jedoch anstatt als . 
Erhebungen als Ausnehmungen in der konusfdrmigen Flache 116 darstel- 
len. 

Man merkt aus Fig. 1Q, dass die obere Stirnseite 139 des Kopfteils 112 
des Bolzenelementes deutlich vor der Ebene der Oberseite 140' des Blech- 
teils 140 liegt. ' " ' - 

Dies ist insbesondere von Vorteil, wenn, wie hier, das Funktionselement 
als Massebolzen gedacht ist, wobei eine oder mehrere Osen oder Gabeln 
von Strom leitenden Kabeln zwischen der unteren Stirnseite 160 der 
Mutter 162 in Fig. 10 und der Stirnseite 139 eingeklemmt werden (nicht 
gezeigt). 

Es stellt eine Besonderheit des Massebolzens der Fig. 4 bis 10 dar, dass er 
mit aufgeschraubter Mutter 162 in das Blechteil selbsstanzend einge- 
bracht wird, unter Anwendung des Verfahrens, das in der vorerwahnten 
Patentschrift 34 47' 006 beschrieben ist, wobei der StolSel des Setzkopfs 
auf die Ringflache 164 des Mutterelements druckt. Das Mutterelement 
wird vor der Anbringung des Bolzenelements an diesem angeschraubt und 
festgezogen, so dass beim anschlie&enden Lackieren des Zusammenbau- 
teils, bestehend aus dem Blechteil 140 und der Bolzen-/Mutterkom- 
bination 110, 162 oder bei der Anbringung einer anderen Schutzbeschich- 
tung, der Lack bzw. die Schutzbeschichtung das Gewinde im Bereich 
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zwischen dem Mutterelement und dem Bolzenelement nicht kontaminie- 
ren und daher in diesem Bereich nicht zu einem erhohten elektrischen 
Widerstand fuhren kann. Der Schlussel zum Anziehen des Mutterele- 
. ments 162 greift an die Werkzeugsangriffsflachen 168 an. 

Ferner ist der Aufiendurchmesser der Stirnseite 160 des Mutterelements 
162 geringfugig groSer ausgebildet als der der Stirnflache 139 des Bolzen- 
elements. Hierdurch wird sichergestellt, dass kein Lack oder eine afidere 
Schutzbeschichtung die Stirnseite 139 kontaminieren kann, so dags bei. 
Anbringung eines Kabelschuhs dieser stets satt an der Flache 139 anliegt 
und hier ein qualitativ hochwertiger elektrischer Ubergang stattfindet. 
Ware der Durchmesser der Stirnseite 160 kleiner als der Durchmesser 
der Stirnflache 139, bestunde die Gefahr, dass eine Lackablagerung am 
AuiSenumfang der Stirnflache 139 verhindern konnte, dass der Kabel- 
schuh satt an dieser Stirnflache anliegt. 

Das Mutterelement kann an Stellen wie 166 verpragt sein, damit beim 
Transport der aus dem Bolzen- und Mutterelement 110, 162 bestehenden 
Einheit das Mutterelement 162 nicht verloren geht. 

Ein derartiger Schutz kann auch anderweitig erzielt werden. Beispielswei- 
se kann die Steigung des Gewindes des Mutterelements geringfugig anders 
gewahlt werden al die Steigung des Gewindes der Bolzenelements. Es 
reicht aber auch, das Mutterelement fest anzuziehen, wenn die Flachen 
160 und 139 satt aneinander anliegen. 

Nach der Herstellung des Zusammenbauteils, bestehend aus dem Blech- 
teil 160, dem Bolzenelement 110 und dem Mutterelement 162, und gege- 
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benenfalls nach Einbau des Zusammenbauteils in eine Karosserie und 
anschlieSender Lackierung, wird das Mutterelements gelockert oder gege- 
benenfalls abgeschraubt, um einen Kabelschuh oder mehrere Kabelschu- 
he oder einen Flansch eines leitfahigen Gehauses oder ahnliches zwischen 
der Stirnseite 160 des Mutterelements 162 und der Stirnseite 139 festzu- 
klemmen und den erforderlichen leitfahigen Ubergang zum Bolzenelement 
110 und von dem zum Blechteil 140 zu schaffen. Fall erwunscht, kann am 
Teil 1 14 an oder auf dessen Stirnseite 139 einen Formvorspiomg*mit 
einem besonderen Profil vorgesehen werden, um ein Verdrehen eines eine 
Form angepasste Offnung aufweisenden Kabelschuhs gegenuber dem 
Bolzenelement zu verhindern. Beim Vorsehen eines soichen Vorsprungs 
wird der Kabelschuh zwischen der Stirnseite 160 des Mutterelements und 
der Stirnseite des Vorsprungs geklemmt, die Form des Vorsprungs und 
die der Offnung des Kabelschuhs verhindert ein gegenseitiges Verdrehen 
dieser Bestandteile. 

Obwohl bei einem Massebolzen die Stirnseite 139 des Kopfteils 112 einen 
deutlichen Abstand zur Oberseite des Blechteils, d.h. zur Seite des Blech- 
teils, die dem Nietbordel 150 abgewandt ist, haben soli, ist dies bei ande- 
ren Bolzenelementen nicht zwingend erforderlich. Die Stirnseite 139 kann 
namlich gegenuber der Oberseite des Blechteils deutlich zuruckversetzt 
sein, d.h. deutlich unterhalb der Blechoberseite liegen, und zwar gegebe- 
nenfalls um mehr als die Blechdicke, obwohl dies normalerweise nicht 
erwunscht ist. Ublicherweise ware der gewunschte Zustand, dass die 
Stirnseite 139 mit der Oberseite des Blechteils 140 um die konusformige 
Vertiefung herum fluchtet, da dieser Zustand das Anschrauben eines 
weiteren Bauteils begunstigt. Die oben gemachten Aufierungen gelten 
ebenfalls fur das Mutterelement gemafi FigLiren 1 und 3. 
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Da das Bolzenelement der Fig. 4 bis 10 selbststanzend in das Blechteil 
eingebracht wird, unter Anwendung des Verfahrens gemaiS dem deut- 
schen Patent 3447006, wird der Nietabschnitt 120 nach dem Durchstan- 
5 zen des Blechteils 140 mittels einer entsprechenden Umformflache der 

verwendeten Matrize so umgebordelt, dass er die gerundete Form 150 
.„ . so^nimmt, die in Fig. 10 gezeigt ist. Dabei wird auch das Blechteil so ver- 
formt, wie ebenfalls aus Fig. 10 ersichtlich ist. Beim Durchstanzen des 
Blechteils entsteht ein Stanzbutzen 160, der, wie im oben genannten 
10 deutschen Patent beschrieben, innerhalb der 2ylincirischen Ausnehmung 
132 im Nietabschnitt 120 festgeklemmt wird, wodurch eirierseits die 
Problematik der Entfernung des Stanzbutzens 160 entfallt und anderer- 
seits eine erhohte Steifigkeit im Bereich des Kopfteils 112 erreicht wird. 
Die konusformige Vertiefung 142 im Blechteil 140 entsteht wahrend des 
15 Ausstanzens des Stanzbutzens in der entsprechend geformter Matrize, 
wie in der Patentschrift 3447006 zu lesen ist. 



Das Blechmaterial 148 aus dem Randbereich der durchstanzten Offnung 
wird hier klemmend im umgebordelten Nietabschnitt 120 aufgenommen. 
0 Wenn die Stirnseite 139 des Kopfteils 112 des Bolzenelements 110 bundig 
mit der Oberseite des Blechteils oder zu dieser geringfugig zuruckversetzt 
ist, wird beim Anschrauben eines weiteren Bauteils, das plan an der 
Stirnseite 139 und an der umliegenden Blechmatrize anliegt, eine kom- 
pressive Spannung im konusformigen Bereich 142 zwischen der Oberseite 
.25 des Blechteils und der vom Nietabschnitt 120 gegebenenfalls gemeinsam 
mit dem "HalsteiT 118 gebildeten klemmenden Aufnahme fur den Randbe- 
reich 148 des Stanzloches gebildet. 
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Obwohl die Ausbildung des Nietabschnittes 120 des Bolzenelementes 
gemafi Fig. 4 bis 10 entsprechend dem Nietabschnitt eines SBF-Bolzens 
oder eines verbesserten SBF-Bolzens (DE 10147076.2) ausgefuhrt wurde, 
ist dies nicht zwingend erforderlich. Man konnte z.B. die Ausbildung 
dieses Bereiches entsprechend der Ausbildung des Nietabschnitts 20 des 
Funktionselementes gemaiS Fig. 1 bis 3 ausbilden und das Bolzenelement 
_ gemafi Fig. 4 bis 10 mit dem gleichen Verfahren am Blechteil 40 anbrin- 
gen, das im Zusammenhang mit Fig. 1 bis 3 beschrieben wurde. Ebenfalls 
bestunde die Moglichkeit, das F\inktionselerq.ent gemaiS Fig. 1 bis 3 mit 
10 eirifem zylindrischen Nietabschnitt entsprechend dem Nietabschnitt 120 
des Bolzertelements gemafi Fig. 4 bis 10 zu Versehen und das Mutterele- 
ment entweder selbststanzend oder xxnter Anwendung eines an sich be- 
kannten vorlaufenden Lochstempels im Blechteil anzubringen. 

15 Die gerundeten Enden 138' der Verdrehsicherungsnasen 138 stellen 

sicher, dass das Blechteil beim Einstanzen nicht unzulassig eingerissen 
wird, so dass Ermiidungsrisse im Blechteil an den Stellen der Verdrehsi- 
cherungsnasen bzw. an den Stellen der radialen Vorsprunge 150' zu 
befurchten sind. 
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Obwohl das Bolzenelement 110 der Fig. 4 bis 10 selbststanzend einge- 
bracht wird, kann das Element genauso in ein vorgelochtes Bauteil einge- 
setzt werden, falls dies erwunscht ist. 



25 Ein Vorteil des erfmdungsgemaJSen Funktionselements liegt darin, dass 
mit einem Element ein breiter Bereich von Blechteildicken abgedeckt 
werden kann, so dass beispielsweise das Funktionselement nach den 
Figuren 1 bis 10 mit Blechteilen mit Dicken im Bereich von 0.6 mm bis 3 
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mm oder sogax bis 4 mm verwendet werden kann, wobei diese Dickenan- 
gaben nicht einschrankend 2ru verstehen sind und auch nicht auf die 
Ausfuhrungen gemaS Fig. 1 bis 10 beschrankt sind. 

5 Die hier beschriebenen Funktionselemente konnen zum Beispiel aus alien 
«Materialien hergestellt werden, die die Festigkeitsklasse 5.6 oder hoher 
erreichen. Solche Metallwerkstoffe sind ublicherweise Kohlenstoffstahle 
mit 0,15 bis 0,55 % Kohlenstoffgehalt. • 

) 

10 Bei alien Ausfuhrungsformen konnen auch als Beispiel fur den Werkstoff 
der Funktionselemente alle Materialien gertanrit werden, die im Rahrnen ; 
. der Kaltverformung die Festigungswerte der Klasse 8 gemaiS Isostandard 
erreichen, beispielsweise eine 35B2-Legierung gemafi DIN 1654. Die so 
gebildeten Befestigungselemente eigenen sich u.a. fur alle handelsubli- 

15 chen Stahlwerkstoffe fur ziehfahige Blechteile wie auch fur Aluminium 
oder deren Legierungen. Auch konnen Aluminiumlegierungen, insbeson- 
dere solche mit hoher Festigkeit, fur die Funktionselemente benutzt wer- 
den, z.B. AlMg5. Auch kommen Funktionselemente aus hoherfesten Mag- 

k nesiumlegierungen wie bspw. AM50 in Frage. 



Profil-Verbindungstechnik GmbH 85 Co. KG P4020PDE - R/sr 

Patentanspruche 

1. Punktionselement (10; 110) zur Anbringung an ein Blechteil, wie 
*eispielsweise ein Mutterelement (10) oder ein Bblzenelernent (1 .10) 
mit einem Korpertejl (12; 1 12) bzw. Kopftedl der an.seinem ersten a- 
^fialen Ende erforderlichenfalls einen kreiszylindrischen Teil (I4;l 14) 
aufweist und an seinem anderen axialen Ende in einen zylindri- 
schen Nietabschnitt (20; 120) ubergeht, 
dadurch gekerinzeichnet, 

dass der Korperteil (12; 1 12) im Bereich zwischen dem ersten axia- 
len Ende bzw. einem etwaigen dort vorgesehenen kreiszylindrischen 
Teil und dem Nietabschnitt (20; 120) mit einem zumindest im We- 
sentlichen konusformigen Bereich (16; 116) versehen ist, der eine 
Anlageflache fur einen entsprechenden konusformigen Bereich 
(42; 142) eines Blechteils (40; 140) bildet und dass der kreiszylindri- 
sche Teil, falls vorhanden, an der Grenze (34; 134)zum konusformi- 
gen Bereich einen Durchmesser aufweist, der nicht groJSer ist als 
der maximale Durchmesser des konusformigen Bereichs. 

2. Funktionselement nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass Verdrehsicherungsmerkmale (38; 138) im Bereich der konus- 
formigen Flache (16; 116) vorgesehen sind, 

3. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass die axiale Lange der konusformigen Flache (16; 1 16) des ko- 
nusformigen Bereichs mindestens in etwa der doppelten Blechdicke 
entspricht und vorzugsweise etwa die vierfache Bleckdicke betragt. 

4. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurchgekennzeichnet 

dass der eingeschlosserie Konuswinkel (a) der konusformigen Flache 
.des konusfoOTigea Bereichs im Bereich zwischen60°,und 150°, vor- * 
zugsweise im Bereich zwischen 70° und 140° und insbesondere zwi- 
schen 75° und 115° liegt und besonders bevorzugt etwa 90° betragt. 

5. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeich.net, 

dass die konusformige Flache (16; 116) des konusformigen Bereichs 
uber einen zylindrischen Halsteil (18; 118) in den Nietabschnitt (20; 
120) ubergeht. 

6. Funktionselement nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Halsteil (18; 118) eine axiale Lange aufweist, welche min- 
destens in etwa der Blechdicke entspricht und vorzugsweise etwas 
grdfier als diese ist. 

7. Funktionselement nach einem der Anspruche 2 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verdrehsicherungsmerkmale (38; 138) die Form von Nasen 
aufweisen, die an der konusformigen Flache (16; 116) vorgesehen 
sind. 
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Funktionselement nach Anspruch 7, 
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dadurch gekennzeichnet, 

dass sich die Verdrehsicherungsnasen (38; 138) in axialen Ebenen 
erstrecken. 

9. Funktionselement nach Anspruch 7oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass sich die Verdrehsicherungsnasen (38; 138) an der konusformi- 
■ - gen Flache uber zuiain<aest ,im wesentlichen die axiale Lange des 
konusformigen Bereichs (16; 116) erstrecken. 

10. Funktionselement nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verdrehsicherungsmerkmale die Form von in der konus- 
formigen Flache vorgesehenen Vertiefungen aufweisen. 

1 1 . Funktionselement nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die die Verdrehsicherungsmerkmale bildenden Vertiefungen in 
axialen Ebenen des Funktionselementes angeordnet sind. 

12. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruch e, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Stirnseite des Korperteils an seinem ersten axialen Ende, 
d.h. am dem Nietabschnitt abgewandten Ende des Korperteils oder 
die Stirnseite (39; 139) eines etwaigen dort vorhanden kreiszylindri- 
schen Teils (14; 1 14) eine Auflageflache fur ein Bauteil bildet, das 
mittels des Funktionselements (10; 110) am Blechteil (40; 140) zu 
befestigen ist. 

13. Funktionselement nach Anspruch 12, 
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dadurch gekennzeichnet, 

dass die axiale Dicke des kreiszylindrischen Teils (14) gewahlt ist, 
urn eine Abstandsfunktion zwischen dem Blechteil (40) und einem 
am Blechteil mittels des Funktionselements (10) angebrachten Bau- 
teil zu realisieren. 

14. Funktionselement nach einem der vofhergehenden Anspruche, 
. djadxirch g e k e n n z e i c. h; n e t, 

dass es sich um«ein Mutterelement (10) handelt, bei dem das Kor- 
perteil (12) mit einer mittleren Bohrung (26) vorgesehen ist. 

15. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche 1 bis 
13, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass es sich urn ein Bolzenelement (110) handelt jmit einem Schaft- 
teil (113), das auf der dem Nietabschnitt (120) abgewandten Seite 
• des Korperteils (112) bzw. des kreiszylindrischen Teils (114) ange- 
ordnet ist. 

16. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass mehrere Verdrehsicherungsnasen am konusformigen Bereich 
des Funktionselements vorgesehen sind, sich vorzugsweise liber die 
gesamte Lange des konusformigen Bereichs in axialer Ebene erstre- 
cken und vorzugsweise gleichmaiSig um die Langsachse des Funkti- 
onselements verteilt sind. 

17. Zusammenbauteil bestehend aus einem Funktionselement, wie 
Mutterelement (10) oder Bolzenelement (110), insbesondere nach ei- 
nem der Anspruche 1 bis 16, mit einem Korperteil (12; 112) bzw. 
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Kopfteil, der an seinem ersten axialen Ende erforderlichenfalls einen 
kreiszylindrischen Teil (14; 1 14) aufweist und an seinem anderen a- 
xialen Ende in einen zylindrischen Nietabschnitt (20; 120) ubergeht, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Korperteil (12; 1 12) im Bereich zwischen dem ersten axia- 
len Ende bzw. einem etwaigeri dort vorgeseherien kreiszylindrischen 
Teil \and dem Nietabschnitt (20; 120) mit einem zumindest im We- 
sentlichen konusformigen Bereich.(16; 116) yersehen ist, der eine " 
Anlageflache fur einen entsprechenden konusformigen Bereich 
(42; 142) eines Blechteils (40; 140) bildet und dass der kreiszylindri- 
sche Teil, falls vorhanden, an der Grenze zum konusformigen Be- 
reich einen Durchmesser aufweist, der nicht grdfeer ist als der ma- 
ximale Durchmesser des konusformigen Bereichs, wobei ein konus- 
formiger Bereich (42; 142) des Blechteils in einem aus dem Nietab- 
schnitt gebildeten Ringwulst (50; 150) eingeklemmt ist und dass der 
konusformige Bereich (42; 142) des Blechteils zumindest im Wesent- 
lichen vollflachig am konusformigen Bereich des Funktionselements 
anliegt. 

18. Zusammenbauteil nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass Verdrehsicherungsmerkmale (38; 138) im Bereich der konus- 
formigen Flache des Funktionselements vorgesehen sind und dass 
das Blechmaterial des Blechteils (40; 140) im konusformigen Be- 
reich (42; 142) formschliissig mit den Verdrehsicherungsmerkmalen 
im Eingriff ist. 

19. Zusammenbauteil nach Anspruch 17 oder 18, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass die axiale Lange der konusformigen Flache (16; 116) mindes- 
tens in etwa der doppelten Blechdicke und vorzugsweise mindestens 
in etwa der vierfachen Bleckdicke entspricht. _ • 

.20. Zusammenbauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche 17 
bis 19, 

dadurch gekennzeichnet, * . 
. , dass der eingeschlossene Konuswinkel (a) der konusformigen Flache 
(16; 116) im Bereich zwischen 60° und 150°, vorzugsweise im Be- 
reich zwischen 70° und. 140° und insbesondere zwischen 75° und 
115° liegt und besonders bevorzugt etwa 90° betragt. 

21. Zusammenbauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche 17 
bis 20, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die konusformige Flache (16; 116) uber einen zumindest im 
wesentlichen zylindrischen Halsteil (18; 1 18) in den Nietabschnitt 
(20; 120) uberge'ht. 

22 . . Zusammenbauteil nach Anspruch 2 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Halsteil (20; 120) eine axiale Lange aufweist, welche min- 
destens in etwa der Blechdicke entspricht und vorzugsweise etwas 
• groiSer als diese ist. 

23. Zusammenbauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche 17 
bis 22, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass es sich um ein Mutterelement (10) handelt, bei dem das Kor- 
perteil (12) mit einer mittleren Bohrung (26) vorgesehen ist. 
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24. Zusammenbauteil nach einem der Anspruche 17 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Ringwulst (50) durch Verschiebung von Material des Niet- 
abschnittes (20) gebildet ist. 

25. Zusammenbauteil nach einem der Anspfuche 17 bis 23, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t, * - . 
dass der Nietabschnitt (120) urn den Rand (148) der Ofihung (144) 
des konusformigen Sereiches (142) des Blechteils (140) zur Bildung 
des Ringwulstes bzw. eines Nietbordels umgebordelt ist. 

26. Zusammenbauteil nach einem der Anspruche 17 bis 22 oder 24 
oder 25, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass es sich bei dem Funktionselement um ein Bolzenelement han- 
delt, das einen ein Gewinde aufweiseriden Schaftteil (113) aufweist, 
der von dem Nietbordel abgewandten Ende des konusformigen Be- 
reichs des Korperteils (112) oder von einem etwaigen dort vorhande- 
nen kreis2ylindrischen Teil (1 14) oder von einem am dem Nietbordel 
abgewandeten Ende des konusformigen Bereichs des Korperteils 
(112) oder am freien Stirnende eines dort vorgesehenen kreiszylind- 
rischen Teils vorgesehenen Vorsprungs wegragt. 

27. Zusammenbauteil nach Anspruch 26, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Mutterelement auf dem Gewinde des Schaftteils aufge- 
schraubt ist und einen sich radial erstreckenden Flansch aufweist, 
der an seiner Stirnseite, die dem Nietbordel abgewandt ist, eine An- 
griffsflache fur ein Schraubwerkzeug und um dieses herum eine 
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ringformige Flache fur einen StoiSel eines Setzkopfes aufweist unci 
an seiner dem Stirnende (139) des Bolzenelements bzw. der freien 
Stirnseite eines dort vorgesehenen kreiszylindrischen Teils (114) zu- 
gewandten Stirnseite (160) an der Stirnseite (139) anliegt und vor- 
zugsweise im Durchmesser groiSer als diese Stirnseite (139) bemes- 
sen ist, d.h. diese uberlappt. 

28. Zusammenbauteil nach Anspruch 26 oder 27, 
dadurch gekennzeichnet,. 

dass'der Vorsprung eine Umfangsform hat, die als Verdrehsiche- 
rungsvorsprung fur einen Kabelschuh dient. 

29. Zusammenbauteil nach einem der Anspruche 26 bis 28, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Kabelschuh sich zwischen dem Mutterelement (162) und 
dem Bolzenelement befindet. 

30. Zusammenbauteil nach einem der Anspruche 26 bis 28, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass es mit einer Schutzbeschichtung versehen ist, nicht jedoch in 
einander beriihrenden Bereichen des Mutterelements und des Bol- 
zenelements. 

31. Zusammenbauteil nach einem der Anspruche 17 bis 30, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der konusformige Bereich (16; 116) des Funktionselements 
(10; 110) sich uber zumindest im wesentlichen den ganzen Blechbe- 
reich (42; 142) erstreckt, der nach dem Vernieten des Funktions- 
elements mit dem Blechteil in Beruhrung mit dem Funktionsele- 
ment sich befindet. 
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32. Verfahren zur Anbringung eines Funktionselements nach einem der 
Anspruche 1 bis 16 an ein Blechteil (40; 140) bzw. zur Herstellung 
eines Zusammenbauteils nach einem der Anspruche 17 bis 31, 
dadurch gekennzei c h net, 

dass eine konusformige Vertiefung (42; 142) in einem Blechteil (40; 
140) angefertigt wird, dessen Konliswinkel (a) zumindest im wesent- 
lichen dem Konuswinkel (a) der konusformigen Flache (16; 116) des 
Funktionselements (10; 1 10) entspricht, wobei ein Loch (44) in der 
tmd konzentrisch zur konusformigen Vertiefung (42; 142) vorgese- 
hen ist, dessen Durchmesser zumindest im wesentlichen dem 
Durchmesser des Nietabschnittes (20; 120) des Funktionselements 
entspricht oder etwas groiSer als dieser ist, dass der.Metabschnitt 
(20; 120) des Funktionselements (10; 110) durch das Loch (44) der 
konusformigen Vertiefung (42; 142) des Blechteils hindurchgefuhrt 
wird, so dass der konusformige Bereich der konusformigen Vertie- 
fung (42; 142) in etwa in Anlage mit der konusformigen Flache (16; 
116) des Funktionselements gelangtund dass ein Nietbordel (50; 
150) aus Material des Nietabschnittes (20; 120) gebildet wird, der 
das kleinere Ende des konusformigen Bereichs des Blechteils klem- 
mend aufnimmt. 

33. Verfahren nach Anspruch 32, 

dadurch gekennzeich.net, 

dass die Ausbildung des Ringwialstes (50) durch Verschiebung eines 
Bereiches des Nietabschnitts (20) des Funktionselements (10) erfolgt 
und dass das Blechmaterial des . Blechteils (40) wahrend dieser Ver- 
schiebung in eine Matrize abgestiitzt wird, die das Blechmaterial im 
konusformigen Bereich in Eingriff mit Verdrehsicherungsmerkmalen 
des Funktionselements bringt. 
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34. Verfahxen nach Anspruch 32, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Ringwulst (150) durch Umbordelung des Nietabschnitts 
(120) gebildet wird und dass bei oder nach der Umbordelung das 
v Blechmaterial in eine Matrize abgesttitzt wird, die das Blechmaterial 
• * . im konusformigen Bereich (140) in Eingiiff mit Verdrehsicheruiigs- 
. merkmalen des Funktionselements bringt. 

35. Verfahxen nach einem Anspruch 32, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zur Formuiig der konusformigen Vertiefung im Blechteil das 
auf einer Matrize abgestutzte Blechteil durch das freie Stirnende des 
zylindrischen Nietabschnitts (120) des Elements durchstanzt und zu 
der konusformigen Vertiefung in einer entsprechend geformten Aus- 
nehmung der Matrize geformt wird. 

36. Verfahxen nach Anspruch 35, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zur Ausbildung des Stanzbutzens (161) und des Nietbordels 
(150) Druck auf eine ringformige Druckflache an der freien Stirnsei- 
te eines Flanschteils (164) eines auf dem Bolzenelement (110) aufge- 
schraubten Mutterelement (162) ausgeubt wird. 
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Zusaxamenfassung 

Ein Funktionselement zur Anbringung an ein Blechteil, wie beispielsweise 
ein Mutterelement oder ein Bolzenelement mit einem Korperteil bzw. 
Kopfteil, der an einem axialen Ende erforderlichenfalls einen kre^zyliridri- 
schen Teil aufweist und an seinem anderen axialen Ende in einen zylind- 
rischen Nietabschnitt ubergeht, zeichnet sich da:durch aus, dass der 
Korperteil im Bereich zwischen dem ersten axialen Ende bzw. einem et- 
waigen dort vorgesehenen kreiszylindrischen Teil und dem Nietabschnitt 
mit einem zumindest im Wesentlichen konusformigen Bereich versehen 
ist, der eine Anlageflache fur einen entsprechenden konusformigen Be- 
reich eines Blechteils bildet und dass der krei'szylindrische Teil, falls 
vorhanden, an der Grenze zum konusformigen Bereich einen Durchmes- 
ser aufweist, der nicht grofier ist als der maximale Durchmesser des 
konusformigen Bereichs. Bei Anbringung des Funktionselements an ein 
Blechteil wird das engere Ende des konusformigen Bereichs des Blechteils 
in einem aus dem Nietabschnitt gebildeten Ringwulst eingeklemmt. Au- 
ISerdem werden ein Zusammenbauteil und ein Verfahren zur Anbringung 
eines Funktionselements beschrieben und beansprucht. 
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